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© Structure textile permettant la realisation d'artlcles stratifies composites par moulage par injection. 

(g) Structure textile de renforcement utile pour realiser des 
articles stratifies composites par la technique generale de 
moulage par injection, laquelle consiste a disposer dans un 
moule de forme correspondent a celle de I'article a obtenir , un 
empilement de couches de renforts textiles et. apres fermeture 
du moule, a y injector une resine. Au moins une couche (20) de 
rempilement de renforts textiles a une structure telle, qu'au 
moins dans une de ses directions, elie forme, dans rempile- 
ment, des canaux (21) favorisant I'ecoufement de la resine lors 
de I'injection. 
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Description 

•Structure textile permettant la reaction dWtes stratifies c o mposites oar m OI ,l age par iniection - 
La presente invention concerne une stmcturp t^vtiio ™* rm **+~ * i - 

les artic.es obterfus incorpomm ^t.^ 

ob££!S?£^ «• nation d-artic.es strafes (ou 

grandes categorfes t saSir d ^ ™ C renf ° rt texli,e ' ? euvent se re 9™P*r en deux 

l^»,rd"SfST; 5*? m * ,n -" We d »™ les *' <*» (b) « u™ compos 

empilement de rentoftsSyiSS^tS^JiS^* mater,aux c °™P°sites comportant un 
W *£££Tm° ^HfiuXS,"!?""* ?• ? 8UI,a,s *>™»««™s, » convLn, «p. M * „„,„ 

^4 par :&r? r srjrrx^x~^srr sssrs srr" de 
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connus d'injection. 

Dans le cas de I'utilisation d'une structure selon I'inventioh avec un procede d'injection sous vide, ^'injection 
de resine peut se faire, en fonction de la geometrie de la piece a realiser, soit parun conduit p6ripherique 
continu entourant la piece, I'aspiration etant produite dans la partie centrale, de telle sorte que l*impr6gnation 
du renfort textile se fasse simultanement de tous les cotes, depuis la peripherie en allant vers le centre (une 5 
variante consiste a injecter la resine au centre de la piece et a tirer le vide sur le pourtour de la piece), soit par 
injection a une extremite, le vide se faisant a I'autre extremite. 

Dans la presente description, on a utilise I'expression "canaux" pour caracteriser recoupment de la resine 
lors de ('injection dans Tempilement de renforts textiles. . L'homme du metier comprendra que toute 
expression equivalente pourrait etre utilisee, telle que "passages preferentiels", "couloirs", drains que 10 
definissent une topographie ou structure capable de procurer un ecoulement guide de resine dans au moins 
une direction. 

Les canaux sont juxtaposes (ou adjacents) ou bien separes les uns des autres au sein de la structure de 
renfort textile, lis peuvent etre rectilignes ou sensiblement rectilignes ou courbes en epousant alors la forme 
de la piece finale a obtenir. La forme des canaux doit en effet etre adaptee a celle du renfort textile, lequel peut 15 
etre un empilement en couches superposees sensiblement planes ou comporter des composants textiles en 
forme, tels que des composants spirales ou coniques. De meme, les canaux peuvent etre sensiblement 
paralleles entre eux ou non, selon la forme des composants du renfort textile. 

Lesdits canaux sont continus. lis peuvent etre formes en utilisant, pour la fabrication de la structure 
destinee a constituer la (ou les) couche(s) consideree(s) de I'empilement, des fils de forme h6lico?dale, tels 20 
que des fils guipes ou tordus et/ou des fils ayant un etat de surface approprie, tels que des fils polymerises 
preimpregnes ou hybrides. 

Ainsi, dans la structure textile de i'invention, les canaux peuvent §tre obtenus sort par la geometrie de fils 
tordus ou guipes, soit par la geometrie de la section des fils eux-memes, polymerises, preWpregnes ou 
hybrides. 25 

Selon la presente description et comme cela est connu de l'homme du metier, un fil polym6riee est-un til 
revetu ou impregrie d'une substance se trduvant deja a I'etat polymerise alors qu'un fit preimpregne est un fil 
revetu ou impregne d'une substance ne se trouvant pas encore a son etat final de polymerisation, celui-ci \'Z 
n'etant atteint qu'a la fin du processus de fabrication de la piece composite. Par fils hybrides, on entend des 
fils comprenant des composants de nature differente, par exemple des fils de carbone, guipes avec un fil 30 t 
polyester ou avec plusieurs fils entrelaces. * 

Les fils guipes peuvent comporter un guipage simple (a un fil) ou multiple, par exemple avec deux fils V " ^ 

entrelaces. Egaiement les fils peuvent comporter une tresse de guipage exteme. 

Selon I'invention, la nature des fils n'est nullement critique et doit simpiement etre choisie selon les besoins & 
techniques de-la piece finale a fabriquer. En general, on utilise des fils constitues de fibres techniques telles 35 
que verre, carbone, carbure de silicium, aramide, bore et autres, seules ou en combinaison. mais on peut aussi "2" 
utiliser des fils metalliques, par exemple d'aluminium. Les fils en question peuvent Stre mis en oeuvre en tant S 
que tels ou apres avoir subi divers traitements connus de l'homme du m6tier. . ■ J 

Pour les besoins de I'invention, on peut done utiliser les fils les plus varies et realiser les canaux dans au 
moins une couche du renfort textile en mettant en place des fils de natures et formes tres differentes, par 40 
exemple des formes helicoTdafes, rondes ou sensiblement rondes. 

Les canaux peuvent etre formes, non seulement dans I'epaisseur de la couche de renfort, mais aussi sur 
chacune de ses faces, ce qui permet Impregnation d'une ou plusieurs couches adjacentes de I'empilement. 

Les canaux permettent done, de par leur geometrie, un ecoulement de resine dans le sens de Tlnjection 
aussi bien que dans I'epaisseur de la couche consideree, pour impregner les couches adjacentes. 45 

Une structure textile, correspondant a une forme pref eree de realisation consiste a fabriquer au mons Tune 
des couches dudit empilement a partir d'un tissu chaine et trame dans lequel au moins une partie des fils de 
chaine et/ou la trame auront, soit recu une torsion suffisante permettant, lorsque le tissu est realise, d'obtenir 
un canal entre deux fils consecutifs, soit ete guipes avec au moins un fil additionnel, e'est-a-dire d'un fil 
enroule a la peripherie des brins elementaires sous la forme d'une helice, le guipage etant bien entendu so 
realist de pr6ference de maniere non joiht'rve pour obtenir egaiement le canal desire. 

De preference, Fensemble des fils de chaine et de trame de la couche consideree auront la configuration 
precitee, mais on peut realiser des tissus presentant, en chaine et/ou en trame, une alternance de fils ainsi 
tordus (ou guipes) avec des fils non tordus (ou non guipes). 

L'homme du m6tier comprendra que, lorsque dans la presente description, il est question de tissus a chaTne 55 
et trame, les orientations relatives de la chaTne et de la trame peuvent etre variees et quelconques par 
exemple 0,90° + 45°,-45°,ou + 60°, - 60°, et autres. 

Eventuellement, au lieu de tissus, on peut utiliser une structure tricotee ou une structure non tissee, a 
condition qu'elle presente des canaux conformement a I'invention. De meme, si les renforts peuvent etre 
constitues de couches el6mentaires empile s, ('invention peut etre appliquee aux structures epaisses 60 
constitutes de nappes paralieles, iiees ntre elles, par exemple par tissage, par tricotage, couture... . De plus, 
dans ie cas de pieces de forme complexe, on peut repartir des canaux (densit6, largeur) pour que I'lnJ ctlon se 
fasse de maniere homogene au travers de tout le renfort. 

D'autres variantes, conformes a i'invention, consistent: 

- soit en I'utilisation de rubans unidirectionnels chaTne (ou trame) ou de nappes unidirectionnelles avec, par 65 



3 



0 270 411 



15 



20 



25 



30 



parmM^ ^ '' inVenti0n P6Ut 6tre i des structures texti.es tres diverse* 

«r^ ^otees ou a nappes unidirectionneBes ou 

^ des renforts plans a structures multicouches epaisses formees de couches empilees et maintenues entre - 

oa'SSSS^iSr^ dKe U s ne cS2u a s daPt6e ' ' a ^ * fabriqUer ' * ""«*~ -touches 
J5£2 tour^'Snir'dS ^ '' im e ra 9 nation da Matures textiles particu.ieres. par 
P ^|^ 

n^Tune" 2S5T2«^ ^Sd^r ^ ^ — — <™< a " 

La descriptior . qui suit sera falte en reference aux dessins annexes sur lesquels: 
rea^eoeX^ *" C ° UPe empi ' emem de ^ C ° UCheS de 

- mSalr.^ ~ ~ pour des essais de production de 

l'in F V e 9 ntitr[ ePreSente Schemati « uemerrt e " C °"P* une variante de realisation de la structure selon 
rin F V e 9 n^n ePreSente SChematk > uement en cou Pe une autre variante de realisation de la structure selon 
■nSSSSS pour lalircSTde"™^^ ' ' Un TP""*"* classi ^ d * trois tissue, destine a servir de 
fiis croises ? a 9h ot ilt * 5 f- ( de cha,ne ) % un deuxieme tissu analogue 2 forme de 

tiss^'s^s? mSSTJSSss: t r "ir comportant deux couches e * e ™ s 1 ■ 3 *™*~ «* 
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la resine. Lorsqu'on utilise une structure textile conforme a ('invention, les canaux de la ou des couches 
consideree(s) sont disposes dans le sens de la fleche F. La longueur du moule est designee par L. Dans I s 
essais qui suivent, cette longueur etait de 85 cm, Pepaisseur e de chaque couche de renfort textile etait 
d'environ 5 cm, et la resine d'injection etait une resine epoxy classique (la meme pour tous les essais) 
L'injection etait faite sous vide en I'absence de pression. 

La figure 4 represente schernatiquement en coupe une structure textile selon I'invention, formee a partlr de 
rubans unidirectionnels et convenant comme renfort pour la realisation de ma teriaux composites par injection 
de resine. Cette structure comprend un empilemenfde trois rubans 31, 32, 33 dont on a represente en traits 
fins les chaTnes de liage respectives 31a, 32a, 33a, par exemple en polyester. Les elements constitutifs des 
rubans sont represents par les fils type 31 b, 31 c pour le ruban 31 , les fils type 32b, 32c pour le ruban 32 et les 
fils type 33b, 33c pour le ruban 33. Une telle structure textile forme des canaux 35 entre les rubans empiles. 

En variante, au lieu des rubans 31, 32, 33, on pourrait utiliser des nappes unidirectionnelles dans la structure 
textile de fa figure 4, auquel cas les chaines de liage 31a, 32a„ 33a seraient absentes. - 

La figure 5 represente une variante de structure textile selon I'invention dans laquelle des fils unitaires sont 
mis en place dans un empilement de couches en tissus classiques. La structure illustree comporte deux 
couches 41, 42 constitutes de tissus traditionnels comprenant respectlvement des entrecroisements de fils 
41a, 41b et 42a, 42b. Selon I'invention, des fils unitaires 43 sont disposes entre les tissus 41 , 42, de sorte que 
des canaux 45 sont formes au voisinage de ces fils, dans I'empilement de deux tissus. Dans la variante illustree 
schernatiquement a la figure 5, les fils 43 sont mis en place in situ dans la structure textile, ce qui n'est pas le 
cas de la structure de la figure 2, par exemple, dans laquelle la couche 20 comprend un tissu preconstitue 

L'mvention est applicable au moulage par injection de materiaux composites avec les resines ies plus 
diverses, couramment utilisees pour ce genre d'appli cation, a savoir, en particulier, des resines epoxy 
phenoliques, acryliques, bis male! mides, polyesters et autres. Les meilleurs resultats ont ete obtenus avec des 
resines ne presentant pas lors de l'injection une viscosite trop elevee par exemple une viscosite ne depassant 
pas 100 m Pa.s (millipascal/seconde). Toutefois ces indications n'ont rien de critique et I'homme du metier 
peut adapter le type de resine a la nature du materiau composite a fabriquer. 

L'invention et les avantages qu'elle apporte seront encore illustres par les exemples de realisation donnes 
ci-apres. 

EXEMPLE 1 

Essais avec materiau textile a base de fibres de verre 

Dans ces essais, on a utilise le montage de moule de la figure 3 dans les conditions suivantes: 

(1) Trois couches de. tissu de verre 300 g/m2, chaque couche comportant des canaux, (structures 
selon I'invention) 

(2) Deux couches externes de tissu de verre 300 g/m 2 traditionnel et he comportant pas de canaux, 
Une couche centrale de tissu de verre 300 g/m 2 comportant des canaux (structure selon I'invention), 

(3) Trois couches de tissu de verre 300 g/m 2 ne comportant pas de canaux (aucune structure selon 
Tinvention). ^ 

Les types de tissus avaient la m§me armure: Serge 2 lie 2, 

La resine mise en oeuvre est la resine epoxy XB3052A (avec durcisseur B) de Ciba-Geigy. La pression 
residuelle dans le moule etait de 5 millibars environ. 

Les resultats obtenus sont rassembles dans le tableau 1 qui suit. On a mesure la longueur parcourue par la 
resine dans le moule (par rapport a la longueur L - 85 cm de celui-ci) en un temps donne. 
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TABLEAU 1 
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( 1 ) 
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Essais ave c materiau textile a base de fibres -de carbone 3000 filamen ts 

Les essais ont ete realises d'une maniere similaire a I'Exemple 1, dans les conditions suivantes- 
1 Trois couches de tissu de carbone 1 95 g/m*. chaque couche comportant des canaux 
(2 Deux couches externes de tissu de carbone 195 g/m* ne comportant pas de canaux ' 
Une couche centrale de tissu de carbone 195 mg/'m* comportant des canaux 
(3) Trois couches de tissu de carbone 1 95g/m2 ne comportant pas de canaux 
resine mtse en oeuvre etait la resine epoxy XB3052A (avec durcisseur B) de Ciba-Geigy 
La pression residuelle dans le moule etait de 5 millibars. yy " 
Les fibres de carbone etaient des fibres Toray a 3000 filaments 

■nSrJ^^ * P * S ^ USSUS S ° nt fabrlqU§S * Partir de ,a m§me fibre de carbone Gt ont la meme 
Les resultats obtenus sont rassembles dans le Tableau 2. 
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I longueur d'dcoulement 


SO 


( i ) 


85 cm (en 6 minutes ) 




(2) 


6 0 cm (blocage resine) 


55 


(3) 


25 cm (blocage resine) 



60 

m e r S or ff, des temples 1 et 2 montrent a fevidence les avantages de la presente invention tant en ce qui 
S e d onn 0 6 r e 3UeUr d ecou,ement de ^ns un temps donne que le temps d'injection pour une 

can^v mette "\ 6n ^ id , ence «9 a| ement le fait que I'emploi d'une couche de tissu, comportant des 
65 canaux dans un emblement de couches, permet d'accroftre tres sensiblement la distance d-lmprtfllatSJ 
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Grace a la mise en oeuvre de I'invention, on peut sensiblement augmenter les cadences de moulage et 
meme realiser des moulages par injection de materiaux composites a renforts textiles qui ne pouvaient pas 
~tre obtenus dans I'art anterieur, comme I'ont montre.les ssais comparatifs ci-dessus qui, pour certains, ont 
abouti a un blocage de la resine. Dans de tels cas, la piece obtenue est defectu use, ce qui peut occasionner 
des desordres tres graves compte-tenu des applications de tels materiaux composites, par exemple das 
Tindustrie aeronautique. 

EXEMPLE 3 

On realise un tissu conforme a I'invention ayant les caracteristiques suivantes: 

- Largeur 120 cm 

- Armure de tissage Satin de 4 

- Nature du fil , 

. chatne fils aramide 1267 Dtex non tordus 

. trame fils aramide 1267 Dtex tordus a 80 t/m 

- Masse surfacique 175 ± 18 g/m 2 

- Contexture 

. chatne 67 ± 3,5 fils/10 cm 

. trame 65 ± 3,5 coups/ 10 cm 

- Epaisseur 9,25 ± 0,03 mm 

Un tel tissu presente done dans le sens de sa trame des canaux continus, obtenus grace a la torsion 
communiquee aux fils. 

A partir d'un tel materiau, on realise un empilement comportant dix nappes Identiques ayant done une 
epaisseur d'environ 2,5 mm, 2 m de longueur et 0,5 m de largeur. 

Le moulage par injection sous vide d'un tel materiau s'effectue de maniere ais§e v I'impregnation etant 
reguliere et constante en allant de la peripherie au centre et ce, surtoute Tepatsseur de Tempilement. 

EXEMPLE 4 

On realise un tissu conforme a ('invention ayant les caracteristiques suivantes: 

- Largeur 120cm 

- Armure du tissage Serge 2 lie 2 

- Nature du fil 

. chatne fils de verre 68 x 4 tordus a 150 t sens Z 

. trame fils de verre 272 Tex tordus a 20t sens Z 

■- Masse surfacique 300 ±15 g/m 2 

- Contexture 

. chaTne 56 ± 3,0 fils/10 cm 
. trame 52 ± 3,0 coups/10 cm 

- Epaisseur 0,36 ± 0,04 mm 

Un tel tissu presente done, dans le sens de sa chaTne, des canaux continus, obtenus grace a la torsion 
comuniquee aux fils de chatne. 

Comme dans I'exemple 3, a partir d'un tel materiau, on realise un empilement comportant dix nappes 
identiques, ce renfort ayant done une epaisseur d'environ 3,6 mm, sa longueur et sa largeur etant les mSmes 
que dans I'exemple precedent. 

Le moulage par injection sous vide d'un tel materiau s'effectue egalement de maniere aisee, rimpregnation 
etant reguliere et constante en allant de la peripherie au centre et ce, sur toute I'epaisseur de i'empilement. 

EXEMPLE 5 

On realise un tissu conforme a I'invention ayant les caracteristiques suivantes: 

- Larcjeur 100 cm 

- Armure du tissage taffetas 

- Nature du fil 

. chatne fils de carbone 3K non tordus 

. trame alternance d'un fil de carbone non tordu avec un fil de carbone 3K guipe avec un fil de 
polyester a raison de 260 t/m 

- Poids moyen 195 ± 8 g/cm 2 

- Contexture 

. chatne 4,9 ± 2 fils/cm 

. trame 1 ) 2,4 ± 2 fils/cm de fil de carbone non guipe 

2) 2,4 ± 2 fils/cm de fil de carbone guipe 

Un tel tissu presente done, dans le sens de sa trame (sens travers) des canaux continus, s'etendant autour 
des fils guipes dans I'espace compris entre les fils de trame non guipes et les fils guipes.. 

Comme dans les exemples precedents, il est possible a partir d'un tel materiau, de realiser un renfort textile 
comportant un grand nombre de nappes superposees, le moulage par injection sous vide etant egalement 
effectue de maniere aisee avec une impregnation reguliere t constante. 

Les renforts textiles de forte epaisseur constitues d'une plurality de nappes d'un tel materiau sont 
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egalement facilement moulables par injection sous vide 

9 A mrt ™ tre * bonne rtpartWon de la resine sur toute la largeur et epaisseur dudi Semenf 
A t,tre comparatrf, des essais similaires realises a partir de tissue ayant les memes conS^ ot' 

t^sTonor^T^ 6 Ce " eS d6S 6Xemp,eS 3 * 5 P**tonti mais dans ^^JZ7Lms^ZTrecuTe 

. - un niveau d'investissement faible, 
25 - une Vitesse de production elevee et tres modulable, 
- la possiblite de realiser des pieces de grandes tallies 

del'pSceYrfortes SSSS,* " invention ' mise « oeuvre par injection de resine et donnant 

aes pieces a fortes caractenstiques mecaniques. apporte les avantages suivants- 

an rJZLf? Pera l ' Par utilisation du vide seul, de realiser des pieces de grandes tallies et tout 

30 es£z^t*s£™ de hautes perf — ^ cLone. « sarins 

(2) elle permet, par utilisation de vide et pression- 
rep ro ducHbHite enf0rt5 * (type V6rre) d ' au 9 men ^ «« cadences, la fiabi.ite et la 

meca^ue d6S ^ eS ^ parf °™"~ *** ** «» 

Les avantages sont encore plus marques dans le cas de pieces de structure fortement ani sotrooe 

dTSJTl^^^niTa^ fx P w ar 6Xemp,e ' ' a Stmcture texti,e de 'enforcement pourrait etre a base 
Xe adapts 1 * * 185 eX6mp ' eS d ° nnes et ,es armatures tissues egalement 

On notera aussi que, pendant I'injection de resine et la fabrication du materiau composite les canauy sont 
conserves mtegralement jusqu'a impregnation total? du renfort par la resine ^ Une ToTs Kto??,SSS^S 

com^nd , n^i n «^TSm d f 2? n,r "I 65 StmCtUreS treS diVerS6S qui " t0utes entrent dans s °" On 
SSSTS^S^^L^ZS T ' P6Ut aPP ° rter d6S modiflca ^ns aux composants susceptibles de 

Les stones op rTftLn- ' ^ P ° Ur aUt3nt SOrtir du cadre de »™entlon revendiquee. 
revindications ^^L^T ^ caractens ^"es techniques mentionnees dans les 
la ported P 6 faC " ,ter ' 3 com P r e he ™°n d <* ces dernieres, et n'en limitent aucunement 

Revendications 

^inS™ 0 *" 1 " 6 - 16 ^"! de renforcement . pour realiser des articles stratifies composites oar la 

65 c^rreTn^ 96 ^ e „ de , m ?. Ula9e injeCti ° n ' la « uelle consiste a ^ser dans un m de Kn£ 

65 correspondent a cel.e de rart.c.e a obtenir , un empilement de couches de renforts Ses et apSs 
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fermeture du moule, ay injecter une resine, 

caracterisee en ce qu'au moins une couche de I'empil ment de renforts textiles a une structure telle 
qu'au moins dans une de ses directions • elle forme dans rempilement des canaux (21, 35, 46) favorisant 
I'ecoulement de la resine lors de rinjection. . 

2. Structure textile selon la revendication 1 caracterisee en ce que les canaux sont continus. 5 

3. Structure textile selon I'une des revendications 1 ou 2, caracterisee en ce que les canaux sont 
formes dans I'epaisseur de la couche de renfort (20) ainsi que sur chacune de ses faces, ce qui permet 
('impregnation d'une ou plusieurs couches adjacentes (1 ,3) de rempilement. 

4. Structure textile selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterisee en ce que les canaux 

sont juxtaposes les unsauxautres sur toute la largeurde Particle. 10 

5. Structure textile selon Tune quelconque des revendications t a 3, caracterisee en ce que les canaux 
ne sont pas juxtaposes et sont separes les uhs des autres. 

6. Structure textile selon I'une quelconque des revendications- 1 a 5, caracterisee en ce que les canaux 
sont rectilignesou sensiblement rectilignes. 

7. Structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caracterisee en ce que les canaux 15 
sont courbes et epousent la forme de Particle final a obtenir. 

8. Structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 7, caracterisee en ce que les canaux 
sont sensiblement paralleles entre eux. 

9. Structure textile seion I'une quelconque des revendications 1 a 7, caracterisee en ce que les canaux 

ne sont pas paralleles entre eux. 20 

10. Structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 9, caracterisee en ce qu'au moins 
une couche (20) de rempilement de renforts textiles est realisee a partir d'un tissu chalne et trame dans 
lequel au moins une partie des tils de chaine et/ou de trame ont recu une torsion, auquel cas , une fois la 
couche (20) mise en place dans rempilement (1,20,3), lesdits fils torment de canaux paralleles (21). 

1 1 . Structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 9 caracterisee en ce qu'au moins une 25 
couche (20) de I'empilement de renforts textiles est realisee a partir d'un tissu chaine et trame dans lequel ' 

au moins une partie des fils de chaine et/ou de trame ont ete guipes avec au moins un fil additionnel ou 
avec une tresse, auquel cas, une fois la couche (20) mise en place dans rempilement (1, 20, 3), lesdits fiis 
torment des canaux paralleles (21 ). 

12. Structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 9 , caracterisee en ce qu'au moins 30 
une couche (20) de rempilement de renforts textiles est realisee a partir d'un tissu chaine et trame dans 
lequel au moins une partie des fils de chaine et/ou de trame a une forme telle qu'une fois la couche (20) 
mise en place dans rempilement (1 , 20, 3), des canaux (21 ) sont formes autour desdits fils. 

3. Structure textile selon la revendication 12, caracterisee en ce que les fils sont prevus en tant que tels 
ou sont polymerises, preimpregnes ou hybrides. 35 

14. Structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 9 caracterisee en ce qu'au moins une 
couche (31,32,33) de I'empilement de renforts textiles comprend une structure plane monocouche 
tissee, avec ou sans embuvage, tricot, ruban ou nappe non tissee unidirectionnelle ou multidirectionrrelle, 
ou une structure plane multicouches epaisse ou une structure non plane, ayant une forme adaptee'a' 
1'article final a fabriquer, de nature monocouche ou multicouches, ladite structure presentant des 40 
passages preferentiels formant des canaux (35) dans I'empilement (31 , 32, 33). 

15. Structure textile de renforcement, utile pour realiser des articles stratifies composites par la 
technique generale de moulage par injection, laquelle consiste a disposer dans un moule, de forme 
correspondant a celle de 1'article a obtenir, un empilement de couches de renforts textiles et , apres 
fermeture du moule, a y injecter une resine, caracterisee en ce qu'elle comporte des fils unitaires (43) 46 
disposes entre les couches (41, 42) de I'empilement, ces fils creant des passages preferentiels formant 

des canaux (45), lesquels favorisent l'6coulement de la resi ne lors de I'injection. 

16. Tissu chaine et trame te! qu'utilise pour la realisation d'une structure textile selon I'une quelconque 
des. revendications 1 a 14, caracterise en ce qu'au moins une partie des fils de chain et/ou de trame ont 
recu une torsion. so 

17. 13.Tissu chaine et trame tel qu'utilise pour la realisation d'une structure textile selon I'une 
quelconque des revendications 1 a 14, caracterise en ce qu'au moins une partie des fils de chaine et/ou 
de trame ont ete guipes avec au moins un fil additionnel. 

18. Tissu chaine et trame selon I'une des revendications 16 ou 17, caracterise en ce que tous les fils de 
chaTne ou tous les fils de trame ont recu une torsion ou ont ete guipes. 55 

19. Structure, plane monocouche tissee, avec oirsans embuvage, tricot, ruban, ou nappe non tissee 
unidirectionnelle ou multidirectionnelle, structure plane multicouches epaisse ou structure non plane, 
ayant une forme adaptee a I'article final a fabriquer, de nature monocouche ou multicouches, telle 
qu'utilisee pour la realisation d'une structure textile selon la revendication 14. 

20. Procede pour I'obtention d'articles composites par moulage par injection, dans lequel on utilise un 60 
renfort comprenant au moins une structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 19. 

21. Articles moules composites obtenus par le procede selon la revendication 20 et Incorporant au 
moins une structure textile selon I'une quelconque des revendications 1 a 19. 
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